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(54) Title: METHOD AND DEVICE FOR THE PRODUCTION AND FILLING OF CONTAINERS 

(54) Bezeichnung: VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM HERSTELLEN UND BEFULLEN VON BEHALTERN 

(57) Abstract: The invention relates to a method for the produc- 
tion and filing of containers (12), whereby at least one tube (3) 
of plastified plastic material is extruded into an open mould (6), 
the tube (3) is bonded at the advancing end thereof on closing the 
mould (6) to give the container base and the tube (3) is severed 
above the mould, by a separating element (21) to give a filling 
opening. The mould (6) with the tube (3), comprising a filling 
opening, is moved to a filling position, in which the container is 
filled after the above is formed in the mould by means of generat- 
ing an expanding pressure gradient acting on the tube (3). During 
the movement of the mould (6) into the filling position the filling 
opening of the tube (3) is covered by means of a sterile barrier 
(23). 

(57) Zusammenfassung: Bei eimen Verfahren zum Herstellen 
und Befiillen von Behaltem (12), bei dem zumindest ein Schlauch 
(3) plastifizierten Kunststofifmaterials in eine gedffnete From (6) 
hinein extrudiert wird, der Schlauch (3) an seinem voranseilenden 
Ende beim Schliessen der Fonur (6) zur Bildung des Beh^teibo- 
dens verschweisst wild, der Schlauch (3) oberhalb der Form (6) 
zur Bildung einer Fiilloffhung mittels eines Trennelementes (21) 
durchtrennt wird und die Form (6) mit dem die ofifene Fulloffnung aufweisenden Schlauch (3) in eine Fiillposition bewegt wird, in 
welcher der Behalter, nachdem dieser durch Erzeugen eines am Schlauch (3) wiricsamen un diesen aufweitenden Druckgradienten 
in der Form (6) ausgebildet worden ist, befiillt wird, wird die FOlldffnung des Schlauches (3) wahrend der Bewegung der From (6) 
in die Fiillposition duch eine sterile Barriere (23) abgedeckt 
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offnung der Behalter stromt und einen wirksamen Schutz gegen das Ein- 
dringen von Keimen bildet, bis nach Beendigen des Fullvorganges bewegli- 
che Kopfbacken der Form geschlossen werden, urn durch einen kombinier- 
ten Vakuum-SchweiSvorgang den gewunschten KopfverschluB des Behal- 
5 ters auszubilden. 

Wahrend die Fulioffnung durch den AbfQilsterilraum in der Fullposition 
wirksann geschutzt ist, ist die offene Fiilloffnung wahrend der Verschiebe- 
bewegung der Form von der Extrusionsposition, in der der gebildete 

10 Schlauch unter der Extruderduse durchtrennt wird und die Fulioffnung ge- 
bildet wird, bis zum Erreichen der FGllposition nicht vollstandig geschufzt, 
selbst wenn das Verfahcen in einem Reinraum durchgefuhrt wird. Mit ande- 
ren Worten gesagt, bildet der die Fulioffnung aufweisende Schlauch wah- 
rend der Bewegung der Form in die Fullposition ein an der Oberseite offe- 

15 nes Behaltnis. 


Ausgehend von diesem Stand der Jechnik liegt der Erfindung die Aufgabe 
zugrunde, ein Verfahren anzugeben, das demgegenuber einen noch besse- 
ren Schutz der offenen Fulioffnung gewahrleistet. Bei einem Verfahren der 
20 eingangs genannten Art Ist diese Aufgabe erfindungsgemaS dadurch gelost, 
daS die FullSffnung des Schlauches wahrend der Bewegung der Form in die 
Fullposition durch eine sterile Barriere abgedeckt wird. 

Dadurch ist nicht nur die Gefahr vermieden, daS.nach dem Durchtrennen 
25 des Schlauches Fremdkorper in die offene Fulioffnung fallen konnten, bevor 
die Form den Abfiillsterilraum erreicht hat, sondern die sterile Barriere ver- 
hindert wah rend dieses Verfahrensabschnittes auch den Zutritt von Keimen 
zur Fulioffnung, Das erfindungsgemaSe Verfahren eignet sich daher in- be- 
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Nachstehend ist die Erfindung anhand der Zeichnung im einzelnen erlau- 
tert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine schematisch vereinfachte Darstellung einer geoffneten 
5 Blasform und eines oberhalb befindlichen Extrusionskopfes 

zur Bilduhg eines Schlauches aus plastifiziertem Kunststoffma- 
terial; 

Fig. 2 dieteilweise geschlossene Blasform von Fig. 1 nach Uberftih- 
10 ren in eine Fullposition und nach Ausbilden des zu befullen- 

den Behalters und 

Fig. 3 bis 5 stark schematisch vereinfacht und perspektivisch ge- * 
zeichnete Darstellungen zur Verdeutlichung des Ablaufs des 
1 5 erfindungsgemaBen Verfahrens. 

Fig. 1 und 2 zeigen Teiie einer Einrlchtung, wie sie im Rahmen des bekann-; 
ten bottelpack®-Systems zum Herstellen von Kunststoffbehaltern im Bias- 
formverfaliren benutzt wird, wobei mittels einer Extrudereinrichtung 1 ein 

20 Sclilauch 3 aus aufgeschmolzenem Kunststoffmaterial zwischen die beiden 
Formhalften .5 einer Form 6 extrudiert wird, die in Fig. 1 in geoffnetem Zu- 
stand gezeigt ist. Nach dem Extrudieren des Schlauches 3 in die geoffnete 
Form 6 wird der Schlauch 3 zwischen dem Dusenaustritt der Extruderein- 
richtung 1 und der Oberseite der Form 6 durchtrennt. Iii fig. 1 ist die Trenn- 

25 linie gestrlchelt dargestellt und mit 8 bezeichnet. Fig. 2 zeigt die Form 6 In 
teilweise geschlossenem Zustand, wobei die fur den Hauptteil des aus dem 
Schlauch 3 zu blldenden Behalters 1 2 fbmngebenden Telle, namlich die 
Formhalften 5, so zusammengefahren sind, daS boderiseltige SehweiSkan- 
ten 7 am unteren Ende des Schlauches 3 einen SchweiSvorgang ausfuhren. 
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Fig. 3 bis 5 verdeutlichen in stark schematisch vereinfachter Darstellung 
den Ablauf des erfindungsgemafien Verfahrens anhand eines Beispiels, bei 
dem fur die gleichzeitige Herstellungzweier kleinvolumiger Behalter 
glelchzeitig zwei Schlauche 3 mittels der Extrudereinrichtung 1 in neben- 
5 einander liegende Formiiohlraume der geoffneten Form 6 hinein extrudiert 
werden, siehe Fig. 3, wo die Form 6 lediglich durch Umrisse der Formhalf- 
ten 5 angedeutet ist, die zum Offnen und Schliefien der Form in den mit 
Doppelpfeil 22 angegebenen Richtungen beweglich sind. 

1 0 Die Fig. 3 zeigt den Betriebszustand vor dem Durchtrenhen der extrudier- 
ten Schlauche 3, wobel sich eine als Trennelement dieheride, beheizbare 
Schneide 21 und eine beheizbare Platte 23, an deren vorderen Rand die 
Schneide 21 abstandsfrei angeordnet ist, in ihrer zuruckgezogenen Grund- 
position befinden, Zum Durchtrennen der Schlauche 3 werden Platte 23 

1 5 und Schneide 2 1 , die in den mit Doppelpfeil 25 angegebenen Richtungen 
hin- und hergehend beweglich sind, aus der Grundposition von Fig. 3 in die 
Arbeitsposition, siehe Fig. 4, bewegt. 


20 


Die beheizbare Platte 23, deren Oberflache aus rostfreiem Stahl besteht^ 
weist eine in ihr eirigebettete, nicht dargestellte Heizeinrichtung auf, deren 
Tatigkeit mittels Temperatursensoren 27 steuerbar ist. Zusammen rfiit der 
Schneide 21 wird die Platte 23 auf eine keimabtotende Temperatur erhitzt, 
die bevorzugt im Bereich von 200«C liegt, so daS die Platte 23 eine sterile 
Barriere darstellt, die sich in der vorgeschobenen ArbeiKposition oberhalb 
25 der beim Trennvorgang gebildeten Offnungen 1 5 der Schlauche 3 befindet. 
In dem in Fig. 4 gezeigten, nachsten Schritt wird die Form 6 in Richtung 
des Doppelpfeiles 29 nunmehr aus der Extrusionsposition (Fig. 3) in die in 
Fig. 4 gezeigte Fullposition verschoben, wobei sich diezu diesem Zeitpunkt 
offenen Fiilloffnungen 15 an der Oberseite der Form 6 unterhalb der in der 
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Ampullenform, verwendet werden oder fur die Herstellung von Behaltern, 
die aus je einem bei jedem Arbeitstakt extrudierten Schlauch ernzeln herge- 
stellt werden. Die Ausblldung der Behaiter kann durch Blasformen oder, 
namentlich bei sehr kleinvolumigen Beiialtern, durch Vakuumformen 
5 durchgefiihrt werden. 
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Schneide (21) zum Durchtrennen des Schlauches (3) aus einer zuruck- 
gezogenen Grundposition in eine Arbeitsposition in einer Richtung be- 
wegt wird, bei der die Platte (23) oberhaib der in die FQllposition fuh- 
renden Bewegungsbahn der Form (6) so angeordnet wird, daS die Ftill- 
5 offnung (1 5) auf ihrem gesamten Weg zur FQllposition durch die Platte 

(23) abgedeckt wird, und daS Platte (23) und Schneide (21) dann aus der 
Arbeitsposition wieder in die Grundposition zuruckbewegt werden, 
nachdem die Form (6) die FQllposition erreicht hat. 

10 5. Verfahren nach einem der Anspruche 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, • 
daS die Platte (23) auf eine Temperatur von mehr als 1 70**C, vorzugs- 
welse auf .eine im Bereich von 200°Cliegende Temperatur, erhitzt wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, 
15 daB mehr als ein Schlauch (3) plastifizierten Kunststoffmaterials in eine 

mehrteilige Form (6) hinein zur gleichzeitigen Herstellung mehrerer Be^ 
halter (12) extrudiert werden und daS die Schlauche (3) durch das L *. 
Trennelement (21) gemeinsam durchtrennt werden. 

20 7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, 
daS als Form eine Blasform (6) verwendet wird, bei der der am Schlauch 
(3) wirksame und diesen zum Behalter (12) aufweitende Druckgradient 
durch Zufuhr yon Blasluft erzeugt wird. 

m 

25 8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, 
daB eine Form verwendet wird, bei der der am Schlauch (3) wirksame 
und diesen zum Behalter (1 2) aufweitende Druckgradient durch zwi- 
schen den Formwanden und der AuSenseite des Schlauches (3) erzfeug- 
ten Unterdruck bewirkt wird. 
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Grundposition beim Durchtrennen des Schlauches (3) in ihre die Bewe- 
gungsbahn der Form (6) uberdeckende Arbeitsposition mit quer zur Be- 
wegungsbahn verlaufender Richtung beweglich ist. 

5 12. Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, daR 
die beheizbare Platte (23) eine in sie eingebettete Heizeinrichtung und 
zumindest einen Temperatur-MeBfuhler (27) zur Steuerung der Heizein- 
richtung aufweist 

10 13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daB die be- 
heizbare Platte (23) mehrlagig ausgebildet ist und daS zumindest die an 
ihren Breitseiten au(5en liegenden Lagen aus rostfreiem Stahl gebildet 
sind. 
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(54) Bezeichnung: VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM HERSTELLEN UND BEFOLLEN VON BEHALTERN 

(57) Abstract: The invention relates to a method for the pro- 
duction and filing of containers (12), whereby at least one tube 
(3) of plastified plastic material is extruded into an open mould 
(6). the tube (3) is bonded at the advancing end thereof on clos- 
ing the mould (6) to give the container base and the tube (3) is 
severed above the mould, by a separating element (21) to give 
a filling opening. The mould (6) with the tube (3), comprising 
a filling opening, is moved to a filling position, in which the 
container is filled after the above is formed in the mould by 
means of generating an expanding pressure gradient acting on 
the tube (3). During the movement of the mould (6) into the 
filling position the filling opening of the tube (3) is covered by 
means of a sterile barrier (23). 

(57) Zusammenfassung: Bei eimen Verfahren zum Herstel- 
len und BefiJllen von Behaltem (12), bei dem zumindest ein 
Schlauch (3) plastifizierten Kunststoffmaterials in eine geofif- 
nete From (6) hinein extrudiert wird, der Schlauch (3) an sei- 
nera vorauseilenden Ende beim Schliessen der Fomr (6) zur 
Bildung des BehSlterbodens verschweisst wird, der Schlauch 
(3) oberhalb der Form (6) zur Bildung einer I^loffnung mit- 
tels eines Trennelementes (21) durchtrennt wird und die Form (6) mit dem die ofifene Fulloffnung aufweisenden Schlauch (3) in eine 
Fullposition bewegt wird, in welcher der Behalter, nachdem dieser durch Erzeugen eines am Schlauch (3) wiricsamen un diesen auf- 
weitenden Druckgradienten in der Form (6) ausgebildet worden ist, befiillt wird. wind die FUltdf&iung des Schlauches (3) wahrend 
der Bewegung der From (6) in die Fiillposition duch eine sterile Barriere (23) abgedeckt 
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